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(57) Abstract: The invention relates to a method and an installation for hot-rolling strips using a reversible Steckel rolling frame 
(8), each side of which is equipped with a respective furnace coiler (9, 10) and a driving mechanism (17, 18), provided between the 
furnace coiler (9, 10) and Steckel rolling frame (8). The aim of the invention is to crop particularly thin, hot strips. To achieve this, 
the strip is cropped during the reversible rolling process by a single pair of flying cropping shears (20), positioned between one of 
the driving mechansims (17) and the Steckel rolling frame (8). Said cropping shears comprise in particular a drum blade. 

(57) Zusammenf assung : Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zum Warmwalzen von Bandern mit einem Rever- 
sier-Steckel-Walzgeriist (8), dem beidseitig jeweils ein Ofenhaspel (9, 10) und zwischen Ofenhaspel (9, 10) und Steckel-Walzgerust 
(8) ein Treiber (17, 18) zugeordnet isL Um insbesondere dunne und warme Bander schopfen zu konnen, wird vorgeschlagen, dass 
das Band wahrend des Reversierwalzens im Steckel-Walzgerust (8) mittels einer einzigen fliegenden Schopfschere (20), die zwi- 
schen einem Treiber (17) und dem Steckel-Walzgerust (8) angeordnet ist, geschopft wird. Die Schopfschere ist insbesondere eine 
Trommel messer-Schopfschere. 
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Verfahren und Anlage zum Warmwalzen von Bandern mit einem Steckel- 
Walzgerust 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zum Warmwalzen von 
Bandern, insbesondere aus Stahl, wobei das Walzgut in einem Steckel- 
Walzgeriist gewalzt wird. Hierbei wird das Band reversierend gewalzt und zwi- 
schen zwei 

Ofenhaspeln, die jeweils zu einer Seite in Forderrichtung des Steckel- 
Walzgerustes angeordnet sind, mittels Treibem gefordert. Die Treiber sind zwi- 
schen dem jeweiligen Ofenhaspel und dem Steckel-Walzgerust angeordnet. 

Eine Anlage mit einem Steckel-Walzgerust ist beispielsweise aus der DE 195 
49 208 A1 bekannt. Nach dem Stand der Technik wird das Walzgut in minde- 
stens einem Reversier-Vorgertist in einer Anzahl von Vorstichen zu einem Vor- 
band gewalzt und dann uber einen Zwischen-Rollgang in ein Steckel- 
Fertiggerust transportiert. Im Steckel-Fertiggeriist wird das Band in einer Anzahl 
von Stichen zum Fertigband von vorgegebener Dicke fertiggewalzt. Danach 
wird das Band ggfs. forciert gekuhlt, in einem Fertigband-Haspel aufgewickelt 
und zur weiteren Bearbeitung abtransportiert. 

Zwischen dem Vorgerust bzw. dem Roligang und dem Fertiggeriist ist eine 
Schopfschere angeordnet, die der VorstraBe zugeordnet ist. Mittels dieser 
Schopfschere werden die beim Vorwalzen entstandenen unregelmaBigen FuB- 
und Kopfenden des Vorbandes abgetrennt. Das unmittelbar nach der VorstraBe 
geschopfte Band wird dann im Steckelwalzgerust weiter heruntergewalzt. 

Hierbei bilden sich emeut aufgrund des Walzprozesses unregelmaBige Ban- 
denden bzw. Zungen, die das Einfadeln fur den Wickelprozess in dem Ofen- 
haspel storen. Insbesondere bei sehr dunn ausgewalzten Bandern und damit 
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5 stark ausgepragter ungiinstiger Bandzungenbildung wirken sich diese negativ 
auf den Wickelprozess aus. Eine Korrektur der Bandenden wahrend des Walz- 
vorgangs ist im Bereich des Fertiggerustes bei herkommlichen Steckel- 
Walzgerusten nicht moglich. 

10 Aus der EP 0 088 201 B1 ist ein Reversier-Walzwerk mit zwei Haspeln bekannt, 
bei dem hinter einem zweiten Fertiggerust und dem Reversierhaspel eine 
Schopfschere angeordnet ist. Die Schopfschere besteht aus einer unteren und 
oberen Messerwalze, die mit einer an die Durchlaufgeschwindigkeit des Walz- 
gutes angepassten Umfangsgeschwindigkeit angetrieben werden, so dass die 

15 Messer wahrend des Schnittes mit dem Walzgut mitbewegt werden. Auf der 
unteren Messerwalze ist eine Stutzrolle fur das Warmband drehbar gelagert, 
urn im Bereich der Schopfschere eine hinsichtlich des Rollgangs gleichwertige 
Fuhrung fur das Warmband zu erhalten. Werden die Messerwalzen fur einen 
Schopfvorgang angetrieben, so wird die Stutzrolle durch Drehung der Messer- 

20 walze urn ihre Achse aus dem Bereich des Warmbandes nach unten wegge- 
dreht, urn Platz fur den Messereingriff zu machen. Nach einer vollen Umdre- 
hung der Messerwalze wird wiederum die Arbeitslage der Stutzrolle erreicht. 
Die Funktionen des Schneidens und des Stutzens werden demnach durch Dre- 
hen der Messerwalze urn ihre Messerwalzenachse erreicht. Die Reversierhas- 

25 pel sind keine Ofenhaspel. 

Aus der EP 0 593 398 A1 ist ein Steckelwalzgeriist zum Warmwalzen bekannt, 
wobei zwischen zwei Haspelofen und einem Walzgerust eine Einheit aus je- 
weils einem Treiber und einer Schopfschere angeordnet ist. Die Schopfschere 
30 umfasst nicht rotierende obere und untere Scherenmesser. Die Scheren kon- 
nen die Bandenden nur abschneiden (schopfen), wenn das Walzgut stillsteht. 
Die erforderliche Stillstandzeit wirkt sich ungiinstig auf die Bandtemperatur aus, 
die zum Erzeugen dunner Banddicken erforderlich ist. 

35 Ausgehend hiervon liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
sowie eine Anlage gattungsgemaBer Art bereitzustellen, mit der insbesondere 
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5 dunne, warme, Bander problemlos und ohne Zeitverlust geschopft werden kon- 
nen. 

Diese Aufgabe wird mittels des Verfahrens nach Anspruch 1 und der Anlage 
nach Anspruch 3 gelost. Vorteilhafte Weiterentwicklungen sind in den Unteran- 
10 spruchen beschrieben. 

Kerngedanke der Erfindung ist es, dass das Band wahrend des Reversierwal- 
zens im Steckel-Walzgerust mittels einer einzigen fliegenden Schopfschere, die 
zwischen einem Treiber und dem Steckel-Walzgerust angeordnet ist, geschopft 

15 wird. Der fliegende Korrektur-Schopfschnitt wird im Bereich eines Steckelwalz- 
Gerustes mit nur einer einzigen Schere ermdglicht. Dies weist den Vorteil auf, 
dass die insbesondere bei dunnen Banddicken entstehenden unregelmaBigen 
Bandenden bzw. Zungen innerhalb des Walz-Prozesses entfernt werden kon- 
nen und der Wickelprozess in den Ofenhaspeln bzw. beim Fertighaspeln nicht 

20 gestort wird. 

Da die Schopfschere in den Reversierprozess des Steckelwalzens integriert ist, 
kann bereits mittels einer einzigen Schere in beiden Bandlaufrichtungen ge- 
schopft werden. Insbesondere, wenn Endbanddicken von unter etwa 2 mm ge- 
25 walzt werden, wird das jeweilige Bandende, das in den Ofenhaspel eintritt bzw. 
in Richtung dieses Ofenhaspels und dem davorliegenden Treiber lauft, durch 
die integrierte Schopfschere geschopft, so dass der Prozess reibungslos und 
ohne Ausfalle im Ofenhaspel ablaufen kann. 

30 Bei der Schopfschere selbst handelt es sich um eine fliegende Schere, so dass 
wahrend des Walzens bei weitgehendem Beibehalten der Walzgeschwindigkeit 
geschopft werden kann. Aufgrund des fliegenden Schnitts ergibt sich beim 
Schneiden fast kein Zeitverlust, so dass das Band wenig abkuhlt wird bzw. gun- 
stige Bandtemperaturen emalten bleiben. 



35 
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5 Da die vorgeschlagene Schopfschere im Bereich des Steckel-Walzgerustes und 
damit bei bereits dunnerem Band eingesetzt wird, reicht eine Schere von im 
Verhaltnis zu der bekannten Schere in der VorwalzstraBe kleinerem Format. 
Weil sich die storenden Bandenden erst nach mehreren Rerversierstichen im 
Steckel-Fertiggerust bilden, kann die Schere zum Schneiden geringer Banddik- 

10 ken und damit relativ leicht ausgelegt werden. 

Neben einer Prozesskette, wie sie aus der DE 195 49 208 A1 bekannt ist, kann 
eine Anlage mit Steckelwalzgerust und integrierter Schopfschere zwischen ei- 
nem Ofenhaspel und den Rollen des Treibers auch in anderen alternativen Pro- 

15 zessketten eingesetzt werden, wie sie beispielsweise aus der DE 40 09 860 C2 
bekannt sind. Die hier beschriebene Prozesskette umfasst eine CSP (Compact 
Strip Production-) StranggieBanlage mit einem nachgeordneten Ausgleichsofen, 
in dem bandfdrmiges Vormaterial in Vorbandlangen einem Temperaturaus- 
gleich bzw. einer Erwarmung auf Walztemperatur unterzogen werden. Dem 

20 Ausgleichsofen ist eine Schere sowie ein Walzwerk in Bandforderrichtung 
nachgeordnet, das sich aus einem Reversier-Steckelgerust oder einer Tandem- 
FertigstraBe zusammensetzt. Die zuvor erwahnte Schere dient in dieser Pro- 
zesskette zum Zerkleinem nicht walzfahigen Materials und arbeitet nicht als 
Schopfschere. 

25 

Insbesondere bei dem wegen niedriger Investitionskosten vorteilhaften Einsatz 
eines Steckel-Walzgerustes als Fertig-Walzwerk in dieser Prozesskette bietet 
die fliegende Schopfschere im Bereich des Steckel-Walzgerustes eine gute 
Moglichkeit, die wahrend des Walzprozesses entstehenden unregelmaBigen 
30 Bandenden zu korrigieren und Storungen des Wickelprozesses in den Ofen- 
haspeln zu vermeiden. 

Nach einer besonders bevorzugten Weiterbildung ist die Schopfschere, die zwi- 
schen einem Treiber und dem Steckel-Walzgerust angeordnet ist, als Trom- 
35 melmesser-Schopfschere ausgebildet mit einer sowohl oberen als auch unteren 
anstellbaren Messertrommel zum fliegenden Schnitt des Bandmaterials, wobei 
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5 die jeweiligen Messertrommel, insbesondere beide, zwischen einer vom durch- 
laufenden Bandmaterial entfernten Position wahrend des Walzbetriebs und ei- 
ner Schneidposition verstellbar sind. 

Eine derartige Schere wird in den Prozessweg zwischen Steckel-Walzgerust 
10 und einem Ofenhaspel bzw. Wickelofen eingebaut. Beide Messertrommeln be- 
finden sich wahrend des Walzens in zuruckgezogener Stellung mit weitem Ab- 
stand zwischen Messertrommel und Band und werden erst zum Schnitt in 
Schneidposition gebracht. Dadurch sind die Messertrommeln wahrend der 
Walzposition nicht so dicht am warmen Band angeordnet. Die Warmebelastung 
15 der Messertrommeln ist daher erheblich vermindert. 

Aufgrund des weiten Messertrommelabstandes zum Band konnen auch fehler- 
behaftete Bander, beispielsweise Bander mit einem Walzski oder mit Bandwel- 
len, ungehindert die Schere durchlaufen. Beschadigungen der Bandober- oder 
20 -unterseite durch Kontakt mit den Messertrommeln werden wirkungsvoll ver- 
hindert. 

Zudem konnen die Messertrommeln aufgrund des Abstandes vom Band nach 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform standig rotieren, so dass die Warmebela- 
25 stung auf den Trommelumfang gleichmaBig verteilt wird. 

Auch wenn die Messertrommeln nicht standig rotieren, werden sie, bevor der 
Schnitt erfolgt, rechtzeitig in Gang gesetzt und mit der Bandgeschwindigkeit 
synchronisiert. Dadurch kann die Scheren-Antriebsleistung niedrig gehalten 
30 werden. Es ist nicht notwendig, die Messertrommeln innerhalb eines kleinen 
Drehwinkels (dieser liegt ublicherweise zwischen 1 80-270°) auf Bandgeschwin- 
digkeit zu beschleunigen, was mit hoher Motorleistung verbunden ist. 



35 



Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform werden wahrend des Walzbetriebs 
Warmeschutzschirme in den Zwischenraum zwischen den anstellbaren Mes- 
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5 sertrommeln und dem Band eingeschwenkt. Diese MaBnahme vermindert zu- 
satzlich die Warmebelastung der Messertrommeln. 

Vorteilhafterweise ist der untere Warmeschutzschirm mit einer oder mehreren 
Tragrollen ausgerustet, damit das Band im Walzbetrieb wahrend des Durch- 

10 laufs rollend abgestutzt wird. Die jeweilige Tragrolle am unteren Warmeschutz- 
schirm bzw. -schild ist stabil ausgebildet und ist vorzugsweise angetrieben, da- 
mit das durchlaufende und abgestutzte Band an der Unterseite nicht beschadigt 
wird. Der Antrieb dieser Tragrolle konnte von auGen - auBerhalb des Scheren- 
gehauses - liber eine Gelenkwelle erfolgen. Die Warmeschutzschirme, die we- 

15 gen der hohen Warmebelastung zwischen den Messertrommeln einem hohen 
VerschleiB unterliegen, sind vorzugsweise leicht auswechselbar gestaltet. Sie 
werden beispielsweise im Rahmen eines Messerwechsels ebenfalls gewech- 
selt. 

20 Nach einer Weiterentwicklung der Anlage werden die Messertrommeln von au- 
Ben mit einem Kuhlmittel, wie Wasser, gekuhlt. Der obere Warmeschutzschirm 
dient in einem solchen Fall als Wasser-Auffangrinne, so dass das Kuhlwasser 
fur die obere Messertrommel nicht in Kontakt mit dem Band kommt und die 
Bandtemperatur nicht unnotig absinkt. Es ist eine permanente Kuhlung der 

25 Messertrommeln wahrend des Banddurchlaufs durch die Schere moglich. 

Vorzugsweise ist der jeweilige schwenkbare Warmeschutzschirm auf der Achse 
der jeweiligen Messertrommel gelagert. Da die Warmeschutzschirme keinen zu 
groBen mechanischen Belastungen ausgesetzt werden, sind zur Anpassung an 
30 die Zapfendurchmesser der Messertrommeln groBe Lager mit geringer Tragfa- 
higkeit ausreichend. 



35 



Neben der Lagerung der Warmeschutzschirme an den Messertrommelzapfen 
ist auch deren Befestigung schwenkbar am Scherenrahmen oder den verlan- 
gerten Fuhrungshebeln fur die Messertrommeln moglich. 
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5 Die beanspruchte Anstellung der Messertrommeln erfolgt vorzugsweise Ober 
ein unteres und oberes Kniehebelsystem, die nach einer Weiterbildung in einem 
geschlossenen Scherenrahmen zusammengefasst sind. Der Scherenrahmen 
nimmt die Schneidkraft auf und dient gleichzeitig als Haltepunkt fur die Anlen- 
kung der Messertrommeln in Fuhrungshebeln. 

10 

Das Kniehebelsystem gewahrleistet in seiner gestreckten Lage eine formsteife, 
genaue Lage der Messertrommeln fur den Schnitt. Fur die Anstellung werden 
relativ kleine Krafte benotigt, weil nur die Messertrommeln bewegt werden mus- 
sen. Die Schneidkraft tritt erst in der Endlage der Kniehebel auf. Die Endlage 
15 wird erreicht, kurz bevor die Scherenmesser das Bandmaterial kontaktieren. 

Das Wegschwenken der Warmeschutzschirme vor dem Schnitt kann uber den 
Kniehebelantrieb selbst vorgenommen werden und ist somit zwangslaufig. Es 
konnen auch separate Hydraulikzylinder zum Einsatz kommen, die eine zeitlich 
20 besser steuerbare Betatigung ermoglichen. Daruber hinaus bietet die hydrauli- 
sche Betatigung den Vorteil, die Warmeschutzschirme nach beiden Seiten zu 
schwenken, so dass dem einlaufenden Bandende immer ein Einfuhrtrichter ge- 
genubersteht. 

25 Zudem wird die Anlage durch einen speziellen Rollgang weitergebildet. Dieser 
setzt sich aus zwei Schwenkrollgangen bzw. -einheiten zusammen, die am 
Eingang und am Ausgang der Schere zur Forderung der Bandes angeordnet 
sind. Je nach Bandlaufrichtung wird jeweils die Rollgangeinheit, die hinter den 
Messertrommeln liegt, so hochgeschwenkt, dass das abgeschnittene Schop- 

30 fende frei nach unten fallen kann und eine Schopfendenableitung unproblema- 
tisch mdglich ist. Sobald dies erfolgt ist, wird die Rollgangeinheit weiter durch- 
geschwenkt, d.h. in gleicher Schwenkrichtung wieder in die Horizontale ge- 
schwenkt. Wenn dieser Schwenkvorgang beendet wird, kann das nachfolgende 
geschopfte Bandende abgefangen und fur den Weiterlauf unterstutzt werden. 



35 
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5 Es empfiehlt sich, die Rollen der Schwenkrollgangeinheiten selbststandig anzu- 
treiben, urn eine Beschadigung der Bandunterseite zu vermeiden. Der Rollen- 
antrieb kann uber das zentrale Schwenklager der jeweiligen Einheit eingeleitet 
werden. Die Verteilung des Antriebs kann uber Kettentriebe oder Stirnrader mit 
Zwischenradem vorgenommen werden. Fur den Schwenkantrieb des Rollgangs 
10 bzw. der Rollgangeinheiten kann ein Hydraulikmotor oder ein Elektromotor mit 
Zwischengetriebe eingesetzt werden. 

Als Variante zu den Schwenkrollgangen konnen auch versteifte, schwenkbare 
Fuhrungsplatten in gleicher Funktion zur Schopfendenableitung bzw. zum Ab- 
15 fangen des geschopften Bandendes eingesetzt werden. 

Die Erfindung weist den Vorteil auf, dass die insbesondere bei dunnen Band- 
dicken entstehenden unregelmaBigen Bandenden bzw. Zungen sowohl am 
Kopf- als auch FuBende eines Bandes innerhalb des Walz-Prozesses entfernt 

20 werden konnen und der Wickelprozess in den Ofenhaspeln bzw. beim Fertig- 
haspeln nicht gestort wird. Die unregelmaBigen Bandenden (Band- 
kopf/BandfuB) konnen wahrend des Walzvorgangs durch Schopfschnitte mittels 
der fliegenden Schopfschere so korrigiert werden, dass diese einwandfrei in die 
fur den Steckel-Walzprozess typischen Ofenhaspeln, insbesondere in den Auf- 

25 fangschlitz der Haspeltrommeln, eingefadelt werden. 

Von der Erfindung eingeschlossen ist die Verwendung von mehrgerustigen 
Steckel-Walzgerusten . 

30 Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus 
der nachstehenden Erlauterung eines in den Zeichnungen dargestellten Aus- 
fuhrungsbeispiels: Es zeigen: 



35 



Fig. 1 schematisch ein Steckel-Walzgeriist mit einer Schopfschere zwi- 

schen einem Treiber und dem Steckel-Walzgerust; 
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5 Fig. 2 schematisch eine konventionelle Anlage mit Vorwalzgerust mit 

nachgeordneter Schopfschere und sich anschlieBendem Steckel- 
Walzgertist; 

Fig. 3 die schematische Darstellung einer Trommelmesser-Schopfschere 

mit anstellbarer oberer und unterer Messertrommel mit einer er- 
10 sten Ausfuhrungsform eines Kniehebelantriebs; 

Fig. 4 eine Schopfschere nach Fig. 3 mit einer zweiten Ausfuhrungsform 

des Kniehebelantriebs; 
Fig. 5 eine Schopfschere nach Fig. 3 mit einer dritten Ausfuhrungsform 

des Kniehebelantriebs; 
15 Fig. 6 eine Schopfschere nach Fig. 3 mit einer vierten Ausfuhrungsform 

des Kniehebelantriebs; 
Fig. 7 eine Schopfschere mit einem Verschwenkantrieb der Warme- 

schutzschirme fur die Messertrommeln durch das Kniehebelsy- 

stem; 

20 Fig. 8 eine Schopfschere mit einem hydraulischen Verschwenkantrieb 

fur die Warmeschutzschirme; 
Fig. 9 eine Schopfschere mit verschwenktem Schwenkrollgang auf der 

linke Seite; 

Fig. 10 eine Schopfschere mit verschwenktem Schwenkrollgang auf der 
25 rechten Seite. 



Die in der Fig. 2 gezeigte konventionelle Anlage zum Warmwalzen von Bandem 
umfasst mindestens ein Reversiervorgeriist 1 zum Vorwalzen eines Vorbandes 
und mindestens ein Steckel-Fertiggerust 2 zum Reduzieren des Vorbandes 

30 zum Fertigband. Beide Anlagenteile (1 , 2) sind durch einen Zwischenrollgang 3 
miteinander verbunden. Das Steckel-Fertiggerust 2, hier ein Reversierquarto- 
Geriist, umfasst zwei Haspelofen 4, 5, in denen das Band aufgewickelt und 
gleichzeitig auf Walztemperatur gehalten wird. Nach Beendigung des Fertigwal- 
zens durchlauft das Band eine Endeinheit 6, die hier aus einer Kuhlstrecke 6a, 

35 beispielsweise einer Laminar-Kuhlstrecke, und einer weiteren Haspeleinrich- 
tung 6b besteht. Das Band wird zum Coil aufgewickelt, urn zur Weiterverarbei- 
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5 tung, beispielsweise zum Kaltwalzen Oder Beschichten oder zum Versand 
transportabel zu sein. In Bandforderrichtung (Pfeil) vor dem Steckel- 
Fertiggerust 2 ist eine Schopfschere 7 zum Schopfen des Vorbandes angeord- 
net. Die Schopfschere 7 ist entsprechend der Vorbanddicke, die etwa bei 
30 mm liegen kann, ausgelegt und weist eine entsprechende GroBe fur eine 

10 benotigte Trennwirkung des Bandes auf . 

Fig. 1 zeigt ein eingerustiges Steckel-Walzgerust 8 und kann, muss aber nicht, 
in einer Prozesskette, wie sie Fig. 2 zeigt, integriert sein. Das Steckel- 
Walzgerust 8 ist in diesem Fall ebenfalls ein Reversierquarto-Gerust. Ebenfalls 

15 von der Erfindung eingeschlossen ist die Verwendung von mehrgerustigen 
Steckel-Walzwerken. In Richtung des Produktionsfortschritts (siehe Pfeilrich- 
tung) ist vor und hinter dem Reversier-Steckelgerust 8 je ein Ofenhaspel 9, 10 
angeordnet. Ein Ofenhaspel 9, 10 setzt sich aus einem Ofen mit einem Ofen- 
gehause 11,12 und einer Haspeleinrichtung 13, 14 zum Auf- und Abwickeln 

20 des Walzbandes zum bzw. vom Coil zusammen. Mit der gestrichelten Linie 1 5, 
16 ist der Umfang eines jeweils aufgewickelten Coils angedeutet. Zwischen ei- 
nem jeweiligen Ofenhaspel 9, 10 und dem Steckelgerust 8 ist jeweils ein Trei- 
ber 17, 18 mit jeweils zwei Treiberrollen angeordnet; d.h. es ist je ein Treiber 
auf der Zu- und Ablaufseite des Fertiggerustes angeordnet. Mittels der jeweils 

25 am Ofenhaspel 9, 10 angeordneten Ofenfuhrung 19a, b wird der auslaufende 
bzw. nicht aktive Ofenhaspel geschlossen bzw. der Ofenhaspel, in den einge- 
wickelt wird, geoffnet. Zwischen einem dieser Treiber, hier beispielsweise dem 
Treiber 17, und dem Steckel-Walzgerust 8 ist eine einzige, im Verhaltnis zu den 
bekannten Vorband-Schopfscheren (vgl. 7 in Fig. 2) klein ausgelegte Schopf- 

30 schere 20 auf der Zulaufseite des Steckel-Walzgeriists 8 angeordnet. Die ab- 
geschnittenen Schopfenden konnen uber eine geeignete Sammelvorrichtung 
abgefiihrt werden. 

Mit Hilfe dieser Schere 20 werden das vordere und hintere Ende des im Walz- 
35 prozess befindlichen Bandes geschopft, d.h. ohne wesentliche Stillstandzeiten 
des warmen Bandes und den damit verbundenen Band-Temperaturveriusten, 
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die das Erreichen von dtinnen Banddicken von etwa 2 mm Oder weniger behin- 
dern. 

Der Einsatz der Schere 20 ist vorgesehen wie nachfolgend beschrieben, wobei 
auf die weiteren Fig., die eine Trommelmesser-Schopfschere zeigen und an- 
schiieBend konkreter erlautert werden, bereits Bezug genommen wird: Das 
Band lauft beispielsweise nach mehreren Walzstichen aus dem Reversier- 
Steckelgerust 8 in Richtung des Ofenhaspels 9. Die Ausbildung bzw. Form des 
Bandendes (Zunge) macht einen Schopfschnitt notwendig, urn den Einfadel- 
und Aufwickelprozess im Ofenhaspel ohne Storung durchzufGhren. Hierzu wird 
die Schopfschere aktiviert, d.h. die Messertrommeln Fig. 3-6; 28 a,b werden 
zusammengefahren und deren Rotationsgeschwindigkeit wird der jeweiligen 
Band-Walzgeschwindigkeit angepasst. 

Die Einrichtungen zur Schopfendenableitung, in diesem Fall der Schwenkroll- 
gang (Fig. 9) 42 wird justiert. Der Regelkreis Bandlauf-Bandendenform fuhrt die 
Messerstellung der rotierenden Messertrommeln und den vorgesehenen 
Schnittpunkt am Bandende zusammen. Der Schopfschnitt erfolgt. AnschlieBend 
werden die Messertrommeln 28a, b (Fig. 3-6) wieder auseinandergefahren und 
das geschopfte Band wird mit Hilfe des durchgeschwenkten Rollgangs 42 (Fig. 
9) zum Treiber 17 und ohne Halt in den Ofenhaspel 9 gefuhrt. Dort wird das 
Walzband so weit aufgewickelt bis das hintere Bandende annahernd die Positi- 
on des Treibers erreicht. 

Das Walzband kommt kurz zum Stillstand und ist bereit fur den folgenden 
Walzstich in entgegengesetzter, d.h. reversierter Richtung. 

Zu diesem Zeitpunkt sind die Messertrommeln 28a, b (Fig. 3-6) der Schere 20 
bereits wieder zusammengefahren und drehen sich in entgegengesetzter 
Richtung als zuvor. Der Schwenkrollgang 43 (Fig. 1 0) wird justiert. Wiederum 
erfolgt unter Vorgabe des Regelkreises Bandlauf-Bandendenform die Synchro- 
nisation der Messertrommel-Rotation und der Messerposition mit dem Schnitt- 
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5 punkt am Bandende. Der Schopfschnitt am Bandende wird durchgefuhrt und 
das Schopfende wird abgeleitet. Das geschopfte Band wird mit Hilfe des Roll- 
gangs 43 (Fig. 10) in Richtung des Steckel-Reversiergeriistes transportiert und 
dort weiter gewalzt. 

Urn den Transport des Bandes auf dem Standerrollgang 21a, 21b in der Nahe 
des Steckel-Walzgeriistes 8 zu vergleichmaBigen, sind jeweils Seitenfiihrungen 
22a, b vorgesehen, die auf die eingezeichnete Erstreckung nicht beschrankt 
sind. Auf der der Schopfschere 20 gegenuberliegenden Seite ist zwischen dem 
Steckelwalzgerust 8 und dem zweiten Treiber 18 ein Bandmessgerat 23 ange- 
ordnet, welches in einen Regelkreis zur Regelung des Steckel-Walzgeriistes 8 
bzw. des Walzspaltes eingebunden sein kann. Zudem geben die hiermit er- 
fassten Werte Aufschluss uber die Beschaffenheit des Bandkopfes und Ban- 
dendes, die in die Regelung der Schopfschere 20 eingehen konnen, urn bei- 
spielsweise die fliegende Schopfschere 20 entsprechend notwendiger 
Schopflangen zu aktivieren. 

Die Fig. 3 bis 6 zeigen jeweils eine Trommelmesser-Schopfschere 20 mit uber 
ein oberes und unteres Kniehebelsystem 24, 25, 26, 27a, b jeweils anstellbaren 
oberen und unteren Messertrommeln 28a, b. Es sind vier verschiedene Ausfuh- 
25 rungsformen von Antrieben 29a-d der Kniehebelsysteme zur Anstellung der 
Messertrommeln 28a, b dargestellt. Allen vier Ausfuhrungsformen, auf die die 
Erfindung nicht beschrankt ist, ist gemeinsam, dass der Antrieb der Kniehebel- 
systeme von einer Scherenseite bzw. bei der Ausfuhrungsform nach der Fig. 6 
von oben und unten erfolgt. Die Ubertragung des Antriebsmomentes auf das 
30 Kniehebelsystem der anderen Scherenseite bzw. Messertrommelseite wird 
mittels einer entsprechend dimension ierten Gleichlaufwelle 30a, b ubernom- 
men. Es sei bemerkt, dass die Fig. nur das Prinzip de verschiedenen Scheren- 
varianten zeigen. Die Hebelverhaltnisse und die daraus resultierenden erforder- 
lichen Winkellageveranderungen sind nicht korrekt dargestellt. 



35 
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5 Im Einzelnen zeigt Fig. 3 einen Scherenrahmen 32 mit einer oberen und einer 
unteren Messertrommel 28a, b mit einem daran angeordneten oberen und unte- 
ren Messer 33a,b. Zwischen den Messertrommeln 28a, b wird das Band uber 
einen Rollgang 34 gefuhrt. Das Antriebsmoment der jeweiligen Kniehebelsy- 
steme 24a, b uber eine hydraulisch betatigte Verbindungstange 35 wird uber 

10 eine obere und untere Gleichlaufwelle 30a, b auf die andere Scherenseite 
ubertragen. Die Kniehebelsysteme 24a, b setzen sich aus einem mit den 
Gleichlaufwellen 30a, b verbundenen Winkelhebeln 36a, b, den Schubstangen 
37, weiteren Hebeln 38-39 und den Fuhrungshebeln 40 zusammen. 

15 lm Gegensatz hierzu weisen die Antriebe 29 b,c und d nach den Fig. 4, 5 und 6 
zwei entkoppelte Antriebseinheiten auf. Bei der Ausfuhrungsform nach der Fig. 
6 ist der Antrieb durch zwei Hydraulik-Schwenkantriebe (29d) realisiert, die auf 
jeweils eine Gleichlaufwelle 30a, b zwischen beiden Scherenseiten einwirken 
und die Anstellung der oberen und unteren Messertrommel 28a, b uber die 

20 Kniehebel bewirken. 

Mit den Fig. 7 bis 10 ist die Ausbildung der Schopfschere mit Warmeschutz- 
schirmen 41a, b sowie deren Schwenkantrieb und die Anordnung und Funkti- 
onsweise eines neuartigen Rollgangs (42, 43) gezeigt. 

25 

Die Warmeschutzschirme 41a, b sind auf der Achse der Messertrommeln 28a, 
b gelagert und im eingeschwenkten Zustand, d.h. im Walzbetrieb, in den Fig. 
gezeigt. Nach der Ausfuhrungsform der Fig. 7 greift ein Hebel 44a, b des Knie- 
hebelsystems 24a an das vom Band wegweisende Ende 45a, b des Warme- 
30 schutzschirmes 41 a, b, so dass der Warmeschutzschirm 41 a, b uber den An- 
trieb des Kniehebelsystems 24a, b verschwenkt wird. 

Bei der Ausfuhrungsform nach der Fig. 8 sind diese Antriebe entkoppelt. Fur 
das Verschwenken der Warmeschutzschirme 41a, b sind zwei separate An- 
35 triebseinheiten 46a, b in Form von Hydraulikzylindem vorgesehen. Im Gegen- 
satz zum Kniehebelsystem 24a, b kann uber die Kolbenstange der separaten 
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5 Antriebssysteme 46 a, b der Warmeschutzschirm 41 a, b sowohl nach links als 
auch nach rechts verschwenkt werden und ein Einfadeln des Bandes unterstut- 
zen. 

Um eine schadliche Warmebelastung der Messertrommeln 28a, b zu reduzie- 
10 ren, werden diese von auBen mit Wasser gekuhlt. Durch die gebogene, zur 
Trommelachse konkave, Form des oberen Warmeschutzschirmes 41a wird das 
Kuhlwasser aufgefangen. 

Der untere Warmeschutzschirm 41b weist eine vorzugsweise angetriebene 
15 Tragrolle 47 auf, die ein Durchhangen des Bandes beim Durchlaufen durch die 
Schere 20 verhindert. Bei eingeschwenktem Warmeschutzschirm 41 b ist die 
Tragrolle 47 und deren Antrieb in den Rollgang fur das Band integriert. 

Der Rollgang selbst setzt sich aus zwei Rollgangeinheiten 42, 43 zusammen, 
20 die am Eingang und am Ausgang des Scherenrahmens 32 angeordnet sind. 
Eine solche Rollgangeinheit 42, 43 ist unabhangig von dem weiteren Rollgang 
als Schwenkrollgang ausgebildet und weist ein zentrales Schwenklager 48, 49 
und bei dieser Ausfuhrungsform vier weitere Rollen auf, auf die die Erfindung 
nicht beschrankt ist. 

25 

Mit Hilfe der Fig. 9 und 1 0 wird die Funktionsweise der Schwenkrollgange er- 
lautert. Bei einem Band mit einer Forderrichtung von links nach rechts, dessen 
Bandende geschopft wird, wird der Schwenkrollgang bzw. die Rollgangeinheit 
42, die hinter den Messertrommeln 28a, b liegt, aus der Horizontalen in Links- 

30 richtung so nach oben verschwenkt, dass das abgeschnittene Schrottstuck uber 
den verschwenkten Rollgang aus dem Scherenbereich herausfallen kann. An- 
schlieBend wird der Schwenkrollgang weiter in Linksrichtung wieder in die Hori- 
zontale gebracht bzw. durchgeschwenkt, wie durch die grau gekennzeichneten 
Rollen 50 verdeutlicht, damit der nachfolgende Bandkopf wieder unterstutzt 

35 wird. Fig. 10 zeigt die Stellung des Schwenkrollgangs bzw. der Rollgangeinheit 
43 bei einem Schopfschnitt nach hinten (rechts). Danach erfolgt ein Durch- 
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5 schwenken des Schwenkrollgangs, damit der nachfolgende Bandkopf wieder 
unterstutzt wird. Mit Hilfe der Schwenkrollgange bzw. der Rollgangeinheiten 42, 
43 wird erreicht, dass ein Schopfende das spater wieder durchlaufende Material 
nicht behindert, sondern wirkungsvoll aus dem Rollgang entfernt werden kann. 
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Bezugszeichenliste: 
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Reversiergerust 


2 


Steckel-Fertiggerust 


3 


Zwischenrollgang 


4 


Haspelofen 


5 


Haspelofen 


6 


Endeinheit, Kuhlstrecke 6a 


7 


Vorband-Schopfschere 


8 


Steckel-Walzgerust 


9 


Ofenhaspel 


10 


Ofenhaspel 


11 


Ofengehause 


12 


Ofengehause 


13 


Haspeleinrichtung 


14 


Haspeieinrichtung 


15 


Umfang eines Coils 


16 


Umfang eines Coils 


17 


Treiber 


18 


Treiber 


19 


Ofenfuhrung 


20 


Schopfschere 


21 


Standerrollgang (21a, b) 


22 


Seitenfuhrungen (22a, b) 


23 


Bandmessgerat 


24 


Kniehebelsystem 


25 


Kniehebelsystem 


26 


Kniehebelsystem 
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27 


Knienebelsystem 


28 


Messertrommeln (28a, b) 


29 


Antriebe (29a-d) 


30 


Gleichlaufwellen (30a, b) 


31 


Lagerstellen (31a, b) 


32 


Scherenrahmen 


33 


Messer (33a, b) 


34 


Rollgang 


35 


Kolbenstange 


36 


Kniehebel (36a, b) 


37 


Hebel 


38 


Hebel 


39 


Hebel 


40 


Hebel 


41 


Warmeschutzschirm (40a, b) 


42 


schwenkbare Rollgangeinheiten 


43 


schwenkbare Rollgangeinheit 


44 


Hebel 


45 


Ende des Warmeschutzschirmes 


46 


separate Antriebseinheit 


47 


Tragrolle 


48 


zentrales Schwenklager 


49 


zentrales Schwenklager 
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Paten tans pruche: 



1 . Verfahren zum Warmwalzen von Bandern, wobei das Walzgut in einem 
Steckel-WalzgerOst (8) reversierend gewalzt wird und zwischen zwei 
Ofenhaspeln (9, 10), die jeweils zu einer Seite des Steckel-Walzgerustes 
(8) angeordnet sind, mittels Treibern (17, 18) gefdrdert wird, die zwi- 
schen dem jeweiligen Ofenhaspel (9, 10) und dem Steckel-Walzgerust 
(8) angeordnet sind, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass das Band wahrend des Reversierwalzens im Steckel-Walzgerust 
(8) mittels einer einzigen fliegenden Schopfschere (20), die zwischen ei- 
nem Treiber (17) und dem Steckel-Walzgerust (8) angeordnet ist, ge- 
schopft wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die geschopften Bander in dem Steckel-Walzgerust (8) auf End- 
banddicken von 2 mm und kleiner gewalzt werden. 

3. Anlage zum Warmwalzen von Bandern mit einem Reversier-Steckel- 
Walzgerust (8), dem beidseitig jeweils ein Ofenhaspel (9, 10) und zwi- 
schen Ofenhaspel (9, 10) und Steckel-WalzgerOst (8) ein Treiber (17, 18) 
zugeordnet ist, sowie mit einer Schere zum Schopfen, insbesondere zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine einzige fliegende Schopfschere (20) zwischen einem Treiber 
(17) und. dem Steckel-Walzgerust (8) angeordnet ist. 
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4. Anlage nach Anspruch 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Schopfschere (20) eine Trommel messer-Schopfschere mit einer 
sowohl oberen als auch unteren anstellbaren Messertrommel (28a, b) 
zum fliegenden Schnitt des Bandmaterials ist, wobei die jeweilige Mes- 
sertrommel (28a, b) zwischen einer vom Bandmaterial entfernten Positi- 
on wahrend des Walzbetriebs und einer Schneidposition verstellbar ist. 

5. Anlage nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass in den Zwischenraum zwischen der jeweiligen Messertrommel (28a, 
b), die in die entfernte Position verfahren ist, und dem beabstandeten 
Bandmaterial ein Warmeschutzschirm (41a, b) einschwenkbar ist. 

6. Anlage nach Anspruch 4 Oder 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der untere Warmeschutzschirm (41b) der unteren Messertrommel 
(28b) mit mindestens einer Tragrolle (47) fur das Bandmaterial ausgeru- 
stet ist, die im eingeschwenktem Zustand des Warmeschutzschirms 
(41 b) ein Durchhangen des Bandes beim Durchlauf verhindem. 

7. Anlage nach einem der AnsprCiche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Kuhlvorrichtung vorgesehen ist zur Kuhlung der jeweiligen 
Messertrommeln mit einem Kuhlmedium, wobei der obere Warme- 
schutzschirm (41a) der oberen Messertrommel (28a) gleichzeitig als 
Kuhlmittel-Auffangrinne und Schutz des Bandmaterials dient. 



8. 



Anlage nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass der jeweilige schwenkbare Warmeschutzschirm (41a, b) auf der 
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Achse der jeweiligen Messertrommel (28a, b) gelagert ist. 

9. Anlage nach einem der Anspruche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Messertrommeln (28a, b) mittels eines oberen und unteren 
Kniehebelsystems (24-27a, b) zwischen ausgeschwenkter Walzposition 
und angesteliter Schneidposition verschwenkbar sind. 

1 0. Anlage nach Anspruch 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das obere und untere Kniehebelsystem (24-27a, b) in einem ge- 
schlossenen Scherenrahmen (32) zusammengefasst ausgebildet sind. 

1 1 . Anlage nach einem der Anspruche 3 bis 1 0, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein unmittelbar neben der Schopfschere (20) angrenzender Roll- 
gangbereich zur Fdrderung des Bandmaterials durch die Schere durch 
zwei, jeweils unabhangige schwenkbare Rollgangeinheiten (42, 43) aus- 
gebildet ist, wobei zur Schopfendenableitung die jeweilige Rollgangein- 
heit (42, 43) aus der Horizontalen so verschwenkbar ist, dass das abge- 
schnittene Schopfende ohne Behinderung durch die Rollgangeinheit (42, 
43) frei nach unten fallen kann und dass anschlieGend die Rollgangein- 
heit (42, 43) weiter unter Beibehalten der vorherigen Schwenkrichtung 
bis zur Horizontalen verschwenkbar ist. 
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EPO-Internal, PAJ 



C. ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 



Kategorie 0 Bezeichnung der Veroffentlichung, soweit erforderiich unter Angabe der In Betracht kommenden TeOe 



Betr. Anspruch Nr. 



EP 0 088 201 A (VOEST ALPINE AG) 
14. September 1983 (1983-09-14) 
in der Anmeldung erwahnt 
Abb 11 dung 1 

EP 0 593 398 A (TIPPINS INC) 
20. April 1994 (1994-04-20) 
In der Anmeldung erwahnt 
Abbildung 1 

EP 0 829 322 A (SCHLOEMANN SIEMAG AG) 
18. Marz 1998 (1998-03-18) 
Abbildungen 2,3 



1-4,9-11 
5-8 

1-4,9-11 

5-8 
4,9,10 



□ 



Welters VerdffenUicnungen stnd der Fortsetzung von Feld C zu 
entnehmen 



Siehe Anhang PalentfamiBe 



° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentllchungen : 
■A' Verdffentlichung, die den alkjemeinen Stand derTechnlkdefiniert, 
aber nlcht als besonders bedeutsam anzusehen 1st 

"E' atteres Dokument, dasjedoch eisl am Oder nach dem IrUemalfonalen 
Anmetdedatum varoffentllcht worden ist 

•L' VerSffenfflchung, die geeignet 1st, elnen Priorftatsanspruch zweife&iafl er- 
scheinen zu jassen, Oder durch die das VerOffentlichungsdatum einer 
anderen tm Recherchenbejichtgenannten Veroffentlichung belegt warden 
soil oder die aus elnem anderen besonderen Grund angegeben Ist (wie 
ausgefOhrt) 

"O" VenSffentllchuna die slch auf erne mflndllche Offenbarung, 

„ e fe Be E5" ,n 9i e ' me Ausstellung oder andere MaBnahmen bezteht 
P" Veroffentlichung. die vor dem Internationalen Anmeldedalum, aber nach 
dem beanspruchten PrtorMtsdatum veroffentlicht worden ist 



'T* Spatere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedaium 
oder dem Prioritatsdatum verdffentflcht worden Ist und mit der 
Anmeldung nicht koliicffert, sondem nur zum Verstandnis des der 
Erf^mo^zu^rundeltepnden Prinzips oder der Ihr zugrundellegendan 

•X" Verdffentllchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfinduna 
kannaileinaufgrunddieserVeroffentnchung nlcht als neu oder auf 
efflndertecherTallgkelt beruhend betrachtet werden 

■V VerttTentHchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfinduna 
kann nicht als auf effinderischerTaligkeft beruhend betrachtet 
werden, wenn die Veroffentlichung mtl elneroder mehreren anderen 
Veroffentllchungen clieser Kategorie In Verbindung gebracht wlrd und 
dlese Verbindung fOr elnen Fachmann naheDegend ist 

■&' VerOffentttchung, die Mttgfed derselben Patentfamltte Ist 



Datum des Abschlusses der Intemattonaien Recherche 



23. April 2004 



Name und Postanschrffl der Intematlonaien RecherchenbehOrde 
Europaisches Paientamt. P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280HV Rijswijk 
Tel (431-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo ni. 
Fax (+31-70) 340-3016 



Absendedatum des Intemattonaien Recherche nberichts 



06/05/2004 



Bevonmachtfgter Bedlensteter 

Forcinlti, M 



Posrtrfafl PCT/1SA/21 0 (3fatt 2) (Januar 2004) 



INTERNATION 

Angaben zu VerSffentli 



lich^en, die 



CHERCHENBERICHT 

i§en, die zurselben Paientfamilie gehSren 



Inti 



t^^onales Aktenzelchen 

PCT/EP 03/14001 



Im Recherchenberlcht f 
angefQhrtes Patenldokument 


Datum der 
Vertiffenttlchung 




iv/iiiyiitru^tfi } uer 

Patentfamllle 


-i 

1 Datum der 
f Vsr6ffentlichung 


EP 0088201 A 


14-09-1983 


AT 


372881 B 


25-11-1983 






ftT 

Al 


87082 A 


15-04-1983 






CA 


1198006 Al 


17-12-1985 






DE 


3268607 Dl 


27-02-1986 






EP 


0088201 Al 


14-09-1983 






JP 


1380827 C 


28-05-1987 






JP 


58159903 A 


22-09-1983 






■IP 

ur 


D1UH/OU1 D 


20-10-1986 






US 


4494395 A 


22-01-1985 


EP 0593398 A 


20-04-1994 


us 

CA 
CN 
EP 
KR 


5285670 A 
2108400 Al 
1087847 A 
0593398 Al 
9608872 Bl 


15- 02-1994 

16- 04-1994 
15-06-1994 
20-04-1994 
05-07-1996 



EP 0829322 



18-03-1998 DE 19637862 Al 19-03- 

AT 197419 T 11-11- 

CA 2215246 Al 17-03- 

CN 1177528 A ,B 01-04- 

DE 59702596 Dl 14-12- 

EP 0829322 Al 18-03- 

ES 2152611 T3 01-02- 

JP 10146716 A 02-06- 

RU 2220029 C2 27-12- 

TW 442350 B 23-06- 

US 2002035906 Al 28-03- 

US 2002184984 Al 12-12- 



1998 
-2000 
1998 
•1998 
•2000 
■1998 
-2001 
■1998 
•2003 
•2001 
2002 
•2002 



Fom*ba PCT/ISA/210 (Anftano PatenBamlla) (Januai 2004) 



